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Beschreibung 

Die Erfindung belrilTt ein Verfahren zur Herslellung eincr 
punkt.foniiigen SchweiRverbindung 7.wischcn zwci odcr 
mehreren Werksluckcn iniUels eines rotierenden Rcibbol- 5 
zens. Insbesondere ein Verfaliren zur Herslellung eincr Ver- 
bindung, bei der mindesiens ein Werkstuck an der Fiigc- 
s telle einen diinnwandigen Querschnitt aufweisl. 

Es sind bereiis unierschiedliche Verbindungsiechniken 
zur Herslellung von Punktschweifiverbindungen bekanni. In iO 
der Autoniobilindustrie haben sich bei Diinnblechen insbe- 
sondere die elektrischen PunktschweiBverbindungen durch- 
gesetzt. 

Praktisch haben sich dies Verbindungen allerdings nur fiir 
Sialilblechkonstruktionen durchgeseizl. So werden bei- 15 
spielsweise die SchweiBeickirodcn beiin PunktschweiBen 
von Aluniiniuniblechen schon nach weiiigen SchweiBungen 
unbrauchbar. 

Bei den heute verstarkt aufkominenden Material ien, wie 
z. B, Alu und Magnesium sowie den Materialkombinalio- 20 
nen Alu-Stahl, Magnesium-Slahl, Magnesium- Alu, sielli 
das Fugen luitlels eines rotierenden Reibbolzcns eine wc- 
scntliche Verbesserung dan 

Es lassen sich erhebliche Verbesserung der Qualital in 
Bezug aufdie FesligkeiU der Verwendung unlcrschiedlicher 25 
Materialkombiation sowie der optische Eigenschaft erzie- 
len. Material vorbcrcitung und Einsatz von Zusatzwerkstot^ 
fen sind nichi erlbrderlich. Die Standzeiten der Werkzeuge 
sind iin Gegensaiz zum elekoischen PunktschweiBen bcini 
Aluminium oder Magnesium nahezu unbegrenzt. 30 

Der Anmeldung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfah- 
ren zum PunktschweiBen so zu entwickeln. daB es moglich 
ist moderne Wcrksloffe und unlerschiedliclie Wcrkstofl'- 
kombinationcn fest, schnell, zuverlassig und kostcngCinslig 
zu verbinden. i^s 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe durch die Merk- 
niale des Anspruches 1 gelosl, bei der ein roiierender Bolzen 
von der gcgenuberlicgenden Scile der Fiigezone liegend in 
das eine der zu verbindenden Werkstucke eindringl. Die 
Reibung und der Druck erzeugen in der Fiigezone eine in- 40 
tensive lokale Erwanimng, die in Verbindung mil der ein- 
hergehenden Mikroverfoniiung in der Fiigezone ein AulVei- 
Ben der Passivschichien bewirkt. Durch den Druck tritt ahn- 
lich deni Mechanisnius des PreBschweiBens eine unlosbarc 
Verbindung zwischen den Werkstiicken ein. 45 

Die Erfindung soil an nachstehendem Ausfiihrungsbei- 
spiel und Zeichnungen erlautert werden. 

Fig. 1 bis 4 zeigl die Querschnitt sansichien zweier Werk- 
stucke in aufeinandcrfolgenden Phasen bei der Herslellung 
eines Werkstuck verb undes ohne verbleibenden Reibbolzen. 5i3 
Fig. 5 und 6 zeigen die Phasen bei Herstcllung eines Ver- 
bundes mil verblcibcndem Reibbolzen (3). Fig. 7 bis 8 stel- 
len Verbesserungen des Verfahrens dar, wobei Fig, 7 cine 
Wulstabtrennenvorrichlung (6) und Fig. 8 ein Niederhaher 
(7) darslellen. In Fig, 9 sieht man wie ein Vcrbund von mehr 55 
als zwei Werkstucken hergesielli werden kann. 

Fig. I zeigl . zwei plattenfonuigc, aufeinanderliegendc 
Werkstucke 1 und 2, die beispielswcise Blcche oder Teile 
von miteinander zu verbindenden Hohlprofilen sein konnen. 
Werkstuck 2 niuB gegenubcr dem rotierenden Bolzen, iiber 60 
eine Gegenhaiiekrati lagefixiert sein. Ein roiierender Bolzen 

(3) wird gegen die Obcrflache des Werkstuck 1 bcwegl und 
unter Beibehaliung seiner Drehung fest gegen bcidc Wcrk- 
siUcke angedrucki, ohne daB dieser das Werkstuck 1 durch- 
dringl. Da durch das Reibcn in kur/.cr Zcit liohc F^ncrgic- 65 
mengen frci werden, komiut es im Bereich der Fugeszone 

(4) zu lokalcn Tcniperalurcrhohungen. Die niit der 'lenipcra- 
tur und Druck einhergehenden Mikroverfonuungen an den 
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Obcrflachcn bewirkcn, daB die im Bereich der Fugezone (4) 
licgcndcn Passivschichien aufgebrochcn werden. Die darun- 
tcrliegendcn energiereichen Akiivschichtcn sind bindungs- 
l^ihig. Unter Dmck und Temperat.ur findet nun ahnlich dem 
Mechanismus des PreBschweiBen der Fiigevorgang statt. 
AnschlieBend kann der Bolzen enivveder voni Werkstuck 1 
zuriickgezogen werden (Fig. 4) oder auf dem Werkstuckver- 
bund verbleiben (Fig. 6). 

Fur den Fall, daB der Bolzen als teste Einheit eincr 
SchweiBvorrichtung zuriickgezogen wird (Fig. 4), soUie der 
Reibbolzen bevorzugl aus einem Werkstoff niit hoherem 
Schmelzpunkl und guten VerschleiBeigenschafien bestehen, 
da er einer perinanenten Teinperatur und VerschleiBbean- 
spruchung unlerliegt. Neben inetallischen Werkstoffen 
koinmen deshalb insbesondere auch keraniische Werkstoffe 
in Frage. 

Wird der Bolzen (Fig. 5) als Teil des Verbundkorpers be- 
nutzt, muB man fiir cine losbarc Verbindung von der An- 
triebseinheii sorgen. Dies kann z. B. iiber FornischluB (z. B. 
Innensechskant) oder KraftschluB (z. B. Spannzangen) er- 
folgen. Der Bolzen wird dabei wie beini herkommlichen 
ReibschweiBen an das Blech herangefiihrt, verrieben, abge- 
stoppt und evenluell nachgedriickt (Fig. 5). AnschlieBend 
wird die Anlriebseinheil (8) vom verschweiBten Bolzen ab- 
gekoppell und zuruckgefuhri (Fig. 6). 

Da init. dem SchweiBprozesses auch i miner die Bildung 
eines Wulstes (5) verbunden ist, kann die Vorrichlung mil 
einer fraserariigen Wu 1st abdreh vorrichlung (6) (Fig. 7) aus- 
gestattel werden. Diese kann fest mil dem Reibbolzen mitro- 
tiercn oder auch nachtraglich an den Wulsi herangefUhrt 
werden. 

Ein weilcrer Vorteil kann sein, das Werkstuck 1 iiber ei- 
nen Niederhaller (7) (Fig. 8) zu tixieren. Die Werkstucke 1 
und 2 konnen dadurch nicht voneinander abhcben, so daB 
vor allem im Bereich des Hauptwaniieeinirags am Umfang 
des Bolzcns, die Werksliicke immer ausreichend stark ge- 
geneinander geprcBi werden. 

Bezugszeichen lisle 

1 Werkstuck 1 

2 Werkstiick 2 

3 Bolzen 

4 Fugezone 

5 Wulst 

6 Wulsiabdrehvorrichtung 

7 Nieder halter 

8 Antriebseinheit 

Patentanspriiche 

1 . Verfaliren zur Herstellung von punktfonnigen 
SchweiBverbindungen mitteis eines Reibbolzcns, ge- 
kenn/:eichnet dadurch, 

daB ein rot ie render Bolzen (3), von der gegenuberlic- 
gendcn Seite der Fugezone (4) liegend, in das eine der 
zu verbindenden Werkstucke eindringl ohne dieses zu 
durchsioBen (Fig. 1 bis 3), 

daB im Bereich der Fugezone die Werkstucke durch 
den Druck des Bolzens und einer axialen Fixierung des 
gcgenuberlicgenden Wcrkstiicks (2) fest gcgenein- 
ander gepreBt werden (Vi^. 3), 

die Reibung und der Druck ini Bereich der Fugezone 
cine Temperaturcrhohung bewirkt, 

der Bolzen (3) nach dcni SchwciBvorgang wicdcr zu- 
ruckgezogen (Fig. 4) wird oder als Finhcii auf dem 
Verb und verb lei bt (Fig. 5 bis 6). 

2. Verfahren (Fig. 7 und 8) nach Anspruch 1, gekenn- 
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zeichnci dadurch, daB beim Fugcn mil verb lei bendein 
Bolzcn, die Aniriebseinheii (8) kure vor dcr Beendi- 
gung des SchweiBvorgangs abgesioppi wird. 

3. Vorrichiung (Fig. 7) tur das Veriahren nach An- 
spruch 1. gekennzeichnei dadurch, daB eine Wulsiab- 5 
drehvorrichiung (6) mil deiii Bolzen gleichzeilig den 
entsiehenden Wuisi beseiiigi. 

4. Vorrichiung (Fig. 8) fur das Verfahren nach .An- 
spruch 1 , gekennzeichnei dadurch, daB ein Niederhal- 
ter (7) ein gcgenseitigcs abhcben der Werkstuckc von- 10 
einander verhindert. 

5. Verfahren (Fig. 9) nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichnei, daB iiiehrere Lagen von Werkstucken 
initeinander verbunden werden. 
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